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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein-
bauen und Spannen eines freigespannten Zugglieds,
zum Beispiel eines Schrägseils für eine Schrägseilbrük-
ke, eines externen Spannglieds oder dergleichen aus
einem Bündel von kunststoffummantelten Einzelele-
menten aus Stahl, wie zum Beispiel Drähten, Litzen
oder dergleichen sowie zum Durchführen dieses Ver-
fahrens geeignete Verankerungsvorrichtungen.

Stand der Technik

[0002] Zugglieder, wie sie im Bauwesen zur Veranke-
rung von Bauteilen, zum Beispiel als Schrägseile für
Schrägseilbrücken, als externe Spannglieder oder ähn-
liche Zugelemente verwendet werden, bestehen viel-
fach aus einem Bündel von Einzelelementen, wie zum
Beispiel Stahldrähten oder Litzen, die im freien Bereich
des Zugglieds gemeinsam in einer rohrförmigen Umhül-
lung angeordnet, durch die betreffenden Bauteile hin-
durchgeführt und an deren der Eintrittsstelle gegen-
überliegenden Seite mittels Verankerungsvorrichtun-
gen verankert sind. Diese Verankerungsvorrichtungen
-bestehen meist aus jeweils einer Ankerscheibe mit
Bohrungen, durch welche die Einzelelemente hindurch-
gesteckt werden. Die Bohrungen haben zunächst einen
zylindrischen, anschließend einen konischen Bereich,
in dem die Einzelelemente mittels mehrteiliger Ringkeile
verankert sind. Die rohrförmige Umhüllung des
Zugglieds kann in seinem freien Bereich aus einem
Kunststoffrohr, zum Beispiel aus Polyethylen (PE), oder
aus einem Stahlrohr bestehen; im Verankerungsbereich
besteht sie meist aus einem Ankerrohr aus Stahl.
[0003] Als Einzelelemente für derartige Zugglieder
werden oft Litzen aus Stahldrähten verwendet, die zum
Korrosionsschutz mit einem Fettüberzug und einer Um-
hüllung aus Kunststoff, meist aus PE, versehen sind.
Diese Umhüllung kann aufextrudiert sein, also in Form
eines Hüllschlauches, eines sogenannten PE-Mantels,
eng an der Litze anliegen und sich mit dieser bewegen,
wenn die Litze gespannt wird, oder sie kann als Rohr
die Litze mit einem gewissen Abstand umgeben; in die-
sem Fall wird die Litze beim Spannen aus dem Mantel
herausgezogen. Während solche PE-ummantelten Lit-
zen in gleicher Weise verwendet werden können wie
blanke Litzen ohne Umhüllung, ist es in jedem Fall er-
forderlich, die Litzen durch Entfernen des PE-Mantels
im Bereich der Verankerungen freizulegen, damit die
zur Verankerung eingesetzten Ringkeile unmittelbar an
der metallischen Oberfläche der Litzen angreifen kön-
nen.
[0004] Häufig werden die zur Verankerung bestimm-
ten Enden der Litzen schon vor ihrem Einbau in das be-
treffende Bauwerk durch Entfernen des PE-Mantels
freigelegt. Dabei ist es oft schwierig, bereits vor dem

Einbau der Litzen die Länge exakt zu bestimmen, über
die der PE-Mantel entfernt werden muss, um die Litzen
ordnungsgemäß verankern zu können. Erweist sich die
freigelegte Länge als zu kurz, kann die Zuverlässigkeit
der Verankerung in Frage gestellt sein; ist die freigelegte
Länge zu lang, dann kann über diesen Bereich die Zu-
verlässigkeit des Korrosionsschutzes gefährdet sein.
[0005] Um einen eng anliegenden PE-Mantel von der
Litze, unabhängig von Toleranzen beim Ablängen und
von Bauungenauigkeiten so zu entfernen, dass der ver-
bliebene PE-Mantel im Endzustand, also bei der ge-
spannten Litze, möglichst dicht an den jeweiligen Ver-
ankerungskeilen -endet, ist es schon bekannt gewor-
den, den PE-Mantel jeder einzelnen Litze auf die Länge
des beim Spannen am Spannende auftretenden Dehn-
weges im Zuge des Spannvorganges zu entfernen (DE
197 33 822 A1). Zu diesem Zweck wird im Bereich der
Verankerung der betreffenden Litze, von der aus der
Spannvorgang durchgeführt werden soll, ein Schäl-
werkzeug angeordnet, durch das der PE-Mantel infolge
der beim Spannen der Litze am Spannende auftreten-
den Längsverschiebung während des Spannvorganges
abgeschält wird. Dabei reicht meist ein Aufschlitzen des
PE-Mantels in Längsrichtung, der dann durch einen
ringförmigen Schnitt von dem verbleibenden Teil des
Mantels abgetrennt wird. Bei diesem Verfahren lassen
sich zwar Fehler aus Bauwerkstoleranzen und aufwän-
diges Messen weitgehend vermeiden; das zur Durch-
führung dieses Verfahrens erforderliche Schälwerkzeug
ist jedoch aufwändig.

Aufgabe der Erfindung

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, eine einfachere und weniger auf-
wändige Möglichkeit zu finden, um den PE-Mantel im
Bereich des Spannendes einer Litze so zu entfernen
bzw. die Litze in diesem Bereich so freizulegen, dass
der verbliebene PE-Mantel im Endzustand möglichst
dicht am Verankerungsbereich der Litze endet.

Darstellung der Erfindung

[0007] Gemäß der Erfindung wird diese Aufgabe
durch das Verfahren gemäß Anspruch 1 gelöst.
[0008] Zwei voneinander unabhängige, zur Durchfüh-
rung dieses Verfahrens geeignete Verankerungsvor-
richtungen für derartige Litzen sind in den Ansprüchen
7 und 8 angegeben.
[0009] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteransprüchen.
[0010] Der Grundgedanke der Erfindung besteht dar-
in, einen die Einzelelemente eines Zugglieds eng anlie-
gend umgebenden Kunststoff-Mantel an dem Ende, an
dem die Einzetetemente gespannt und verankert wer-
den, nicht auf die gesamte Länge der beim Spannen
eintretenden Dehnung zu entfernen, sondern ihn beim
Spannen der Einzelelemente, das eine Längsbewe-
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gung im Verankerungsbereich verursacht, an eben die-
ser Längsbewegung zu hindern, wodurch er, soweit er
der Längsbewegung der Litze beim Spannen folgt, in
dem vor der Verankerung liegenden Bereich gestaucht
wird. Bei dieser Stauchung erleidet der Kunststoff-Man-
tel eine Verformung zunächst im elastischen Bereich,
die danach aber zumindest zu einem Teil in eine plasti-
sche Verformung übergeht.
[0011] Dabei gibt es mehrere Möglichkeiten, den
Kunststoff-Mantel an einer Längsbewegung zu hindern.
Eine erste Möglichkeit besteht darin, in die Bohrungen
der Ankerscheibe, und zwar in deren zylindrischen Teil,
ein Druckrohr einzulegen, das jeweils ein Einzelelement
eng umgibt und das an seinem einen Ende einen An-
schlag für die Stirnseite des Kunststoff-Mantels bildet,
während es an der gegenüberliegenden Seite an dem
Verankerungskeil, und zwar an dessen schlankem En-
de, anliegt.
[0012] Eine andere Möglichkeit besteht darin, im Be-
reich der die Ankerscheibe durchdringenden Bohrun-
gen, und zwar in deren zylindrischem Teil, durch eine
sacklochartige Erweiterung eine Schulter zu bilden, an
die der Kunststoff-Mantel stimseitig anstößt. Da der
Durchmesser des in Richtung zum Keil anschließenden
Teils der zylindrischen Bohrung dann dem Außendurch-
messer des jeweiligen Einzelelements entsprechen
muss, hat dies allerdings den Nachteil, dass die Einzel-
elemente bei der Montage nicht durch die Ankerscheibe
hindurch in die rohrförmige Umhüllung eingeführt wer-
den können, sondern dass die Ankerscheibe nach dem
Einführen der Einzelelemente von außen aufgesetzt
werden muss.
[0013] In vielen Fällen liegt bauwerksseitig hinter der
Ankerscheibe ein Abstandhalter aus Kunststoff, der
Bohrungen für den Durchtritt der Einzelelemente be-
sitzt. Hier besteht eine dritte Möglichkeit darin, die den
Anschlag bildende Schulter an diesem Abstandhalter
vorzusehen, der seinerseits eine Abstützung an der An-
kerscheibe erfährt.
[0014] Das Ausmaß der möglichen Stauchung des
Kunststoff-Mantels ist von den Eigenschaften des Ma-
terials, der Temperatur und anderen Einflussgrößen ab-
hängig. Deshalb kann es sinnvoll sein, insbesondere bei
größeren Spannwegen, das Ende der Litze, an dem die-
se gespannt und verankert wird, über einen gewissen
Bereich schon vorher freizulegen, sei es durch Entfer-
nen des Kunststoff-Mantels bereits vor dem Einbau, sei
es durch Abschälen des Mantels während des Spann-
vorganges, und durch den erfindungsgemäßen Stauch-
vorgang nur die Feinabstimmung vorzunehmen, um das
Ende des Kunststoff-Mantels und damit den Korrosions-
schutz möglichst dicht an die Verankerungsvorrichtung
heranzuführen bzw. anzuschließen.

Beschreibung der Zeichnung

[0015] Die Erfindung wird nachstehend anhand der
Zeichnung näher erläutert. Es zeigt

Fig. 1 einen Längsschnitt durch eine Veranke-
rungsvorrichtung gemäß der Erfindung,

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie II-II
in Fig. 1,

Fig. 3 als Detail in größerem Maßstab den
Verankerungsbereich einer Litze in ver-
ankertem Zustand,

Fig. 4 in einer entsprechenden Darstellung ei-
ne weitere Ausführungsform und die

Fig. 5 und 6 in entsprechenden Darstellungen den
Spann- bzw. Verankerungsvorgang.

[0016] In den Fig. 1 und 2 ist-ein Verankerungsbe-
reich eines Bündelspannglieds 1, zum Beispiel eines
Schrägseils einer Schrägseilbrücke, aus einer Anzahl
von einzelnen Zugelementen 2 dargestellt. Die Einzel-
elemente 2 bestehen aus Stahldrahtlitzen 3, die zum
Korrosionsschutz je mit einer eng anliegenden Umhül-
lung aus Kunststoff, zum Beispiel PE, einem sogenann-
ten PE-Mantel 4, versehen sind; der Hohlraum zwi-
schen jeder Litze 3 und dem PE-Mantel 4 ist mit einer
plastisch verformbaren Korrosionsschutzmasse, zum
Beispiel Fett, ausgefüllt.
[0017] Die Litzen 3 sind mittels mehrteiliger Ringkeile
5 jeweils im konischen Teil von Bohrungen 6 in einer
Ankerscheibe 7 verankert. Die Ankerscheibe 7 besitzt
ein Außengewinde und ist von einer Ringmutter 8 um-
geben, die ein entsprechendes Innengewinde aufweist
und sich gegen einen Verankerungskörper 9 abstützt,
der an einem -Bauwerksteil, zum Beispiel einem Beton-
bauteil 10 anliegt bzw. in dieses eingebettet ist. Die das
Bündelspannglied 1 im Anschluss an den Veranke-
rungsbereich umgebende rohrförmige Umhüllung ist bei
11 angedeutet.
[0018] An die Ankerscheibe 7 ist zum Betonbauteil 10
hin ein Ankerrohr 12 angesetzt, zum Beispiel ange-
schweißt. Innerhalb dieses Ankerrohres 12 befindet
sich an die Ankerscheibe 7 anschließend eine Dichtung
aus ein oder mehreren Dichtungsplatten 13. An die Plat-
ten 13 schließt sich ein Abstandhalter 14 aus Kunststoff
an, an dem wiederum eine -Druckplatte 15 aus Stahl
anliegt. Sowohl die Dichtungsplatten 13 als auch der
Abstandhalter 14 und die Druckplatte 15 besitzen mit
den Bohrungen 6 der Ankerscheibe fluchtende -Bohrun-
gen, die von den Einzelelementen 2 durchsetzt sind.
Der auf diese Weise gebildete Ankerkopf wird von Ge-
windebolzen 16 durchsetzt, -durch deren Anspannen
von der Luftseite her Druck auf -die Dichtungsplatten 13
ausgeübt werden kann, so dass diese in einen dreidi-
mensionalen Spannungszustand geraten und eine zu-
verlässige Dichtung gegenüber den sie durchsetzenden
Einzelelementen 2 darstellen. Der gesamte Ankerkopf
wird zur Luftseite hin durch eine -Kappe 17 abgeschlos-
sen, in die durch eine Injizieröffnung 18 Korrosions-
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schutzmaterial 19 injiziert werden kann.
[0019] Fig. 3 zeigt in größerem Maßstab als Detail aus
Fig. 1 den Verankerungsbereich eines Einzelelements
2 in einer Bohrung 6. Man erkennt dort in der Anker-
scheibe 7 mit einer unteren Außenfläche 7a und einer
oberen Außenfläche 7b die Bohrung 6 für den Durchtritt
jeweils eines Einzelelements 2 sowie den die Veranke-
rung bewirkenden Ringkeil 5 teils im Schnitt, teils in An-
sicht. Das Einzelelement 2 ist der Einfachheit halber als
Stahldraht dargestellt; in der Praxis wird es in der Regel
eine Litze 3 aus Stahldrähten sein, weshalb nachfol-
gend jeweils dieser Ausdruck gebraucht werden wird.
Die Bohrung 6 ist unterteilt in einen oberen konischen,
den Ringkeil 5 aufnehmenden Bereich 6a und einen un-
teren zylindrischen Bereich 6b.
[0020] In den unteren zylindrischen Bereich 6b der
Bohrung 6 ist ein Druckrohr 20 eingesetzt, dessen In-
nendurchmesser dem Außendurchmesser der Litze 3
und dessen Außendurchmesser dem Innendurchmes-
ser des zylindrischen Teils 6b der Bohrung 6 entspre-
chen. Das untere stimseitige Ende 20a des Druckrohrs
20 bildet eine Schulter als Anschlag für das stirnseitige
Ende des PE-Mantels 4; das obere stimseitige Ende
20b liegt am unteren schlanken Ende 20a des Ringkeils
5 an und findet an diesem ein Widerlager. Beim Span-
nen der Litze 3, die zu einer Dehnung und damit einer
Längsverschiebung der Litze 3 samt des sie eng anlie-
gend umgebenden PE-Mantels 4 führt, findet der
PE-Mantel 4 an dem Ende 20a des Druckrohres 20 ei-
nen Anschlag, der ihn an einer Längsverschiebung hin-
dert, wenn die Litze 3 beim Spannen eine Dehnung und
infolge dessen eine Längsbewegung durch die Anker-
scheibe 7 hindurch erfährt.
[0021] Fig. 4 zeigt eine zweite Ausführungsform einer
solchen Vorrichtung zum Verhindern einer Axialbewe-
gung des PE-Mantels 4. Hier befindet sich in dem unte-
ren zylindrischen Bereich 6b der Bohrung 6 eine sack-
lochartige Erweiterung 6c, die am Übergang zu dem zy-
lindrischen Bereich 6b eine ringförmige Schulter 6d bil-
det. Wenn der Durchmesser des zylindrischen Bereichs
6b nur so groß ist, dass die Litze 3 gerade durchtreten
kann, findet der die Litze 3 in ihrem übrigen Bereich eng
anliegend umgebende PE-Mantel 4 an dieser Schulter
6d einen Anschlag, der ihn ebenfalls an einer Längsver-
schiebung hindert, wenn die Litze 3 beim Spannen eine
Dehnung und infolge dessen eine Längsbewegung
durch die Ankerscheibe 7 hindurch erfährt.
[0022] Um zu vermeiden, dass der Ringkeil 5 sich
beim Spannen der Litze 3 so weit öffnet, dass das
Druckrohr 20 sich etwa in den Keil 5 hineinschieben
könnte, so dass dieser die Litze 3 nicht mehr verankern
kann, ist es notwendig, die Längsbewegung des Keiles
5 beim Spannen zu begrenzen. Eine Möglichkeit, wie
dies durchgeführt werden kann, ist in den Fig. 5 und 6
in ähnlichen Darstellungen wie den Fig. 2 und 3 gezeigt.
Fig. 5 zeigt den Zustand beim Spannen, Fig. 6 den ge-
spannten und verankerten Zustand.
[0023] Gemäß Fig. 5 ist innerhalb des Vorsatzkopfes

21 einer - nicht dargestellten - Spannpresse, die sich
auf die Oberseite 7b der Ankerscheibe 7 abstützt, ein
Stempel 22 angeordnet, der sich mit einem unteren
Flansch 23 gegenüber dem luftseitigen dickeren Ende
5b des Keils 5 abstützt. In der Seitenwand besitzt der
Vorsatzkopf 21 eine Ausnehmung 24, in der eine
Klemmschraube 25 bewegbar ist, die in eine Querboh-
rung in dem Stempel 22 eingeschraubt werden kann. In
diesem Fall wird die Längsbewegung des Ringkeils 5
beim Spannen der Litze 3 in Richtung des Pfeils 26 da-
durch begrenzt, dass das luftseitige dickere Ende 5b
des Ringkeils 5 einen Anschlag an dem Flansch 23 des
Stempels 22 findet, welcher seinerseits an einer Schul-
ter 27 im Inneren des Vorsatzkopfes 21 anliegt. Dadurch
wird der Keil 5 an einer zu weiten Öffnung gehindert.
[0024] Andererseits muss nach Beendigung des
Spannvorganges sichergestellt werden, dass der Ring-
keil 5 trotz der Federwirkung des gestauchten PE-Man-
tels 4, die Rückstellkräfte entwickelt, in den konischen
Bereich 6a der Bohrung 6 hineingezogen wird, um eine
einwandfreie Verankerung zu gewährleisten. Dies kann
entweder dadurch erfolgen, dass, wie an sich bekannt,
der Keil 5 bei festgehaltener Litze 3 durch einen an der
Spannpresse angeordneten Verkeilkolben in den koni-
schen Bereich 6a der Bohrung 6 hineingedrückt wird
oder, wie in Fig. 6 angedeutet, dadurch, dass der Stem-
pel 22 durch die Klemmschraube 25 gegenüber der Lit-
ze 3 fixiert wird, so dass diese nach dem Lösen der Ver-
bindung zur Spannpresse infolge der ihr vermittelten
Spannkraft den Keil 5 in Richtung des Pfeiles 28 in sei-
nen Sitz im konischen Bereich 6a der Bohrung 6 mit-
nimmt. Nach dem dergestalt erfolgten Verankern der Lit-
ze kann die Presse mit dem Stempel 22 entfernt wer-
den.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Einbauen und Spannen eines frei-
gespannten Zugglieds, zum Beispiel eines Schräg-
seils für eine Schrägseilbrücke, eines externen
Spannglieds oder dergleichen aus einem Bündel
von kunststoffummantelten Einzelelementen aus
Stahl, wie zum Beispiel Drähten, Litzen oder der-
gleichen, die an den Enden jeweils mittels Keilen in
einer gegenüber dem Bauwerk abgestützten An-
kerscheibe verankert werden, wobei die Einzelele-
mente im Bereich der Verankerung freigelegt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunst-
stoff-Mantel (4) der Einzelelemente (2) während der
beim Spannen erfolgenden Dehnung jedes einzel-
nen Elementes (2) durch Anschlag an einer das
Element (2) im Verankerungsbereich ringförmig
umgebenden Schulter (20a, 6d) an einer Längsbe-
wegung gehindert und dadurch gestaucht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Vorkehrungen getroffen werden,
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um den Keil (5) nach dem Spannen gegen die Rück-
stellkraft des gestauchten Kunststoff-Mantels (4) in
die Verankerungsposition in der Ankerscheibe (7)
zu bringen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Keil (5) unter Festhaltung des
gespannten Einzelelementes (2) durch eine äußere
Längskraft in seinen Sitz in der Bohrung (6) in der
Ankerscheibe (7) gedrückt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einzelelement (2) um einen ge-
wissen Betrag überspannt wird, dass der Keil (5) an
dem überspannten Einzelelement (2) fixiert und
beim Nachlassen der Spannkraft auf den vorbe-
stimmten Wert durch dieses in seinen Sitz in der
Bohrung (6) in der Ankerscheibe (7) gezogen wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass beim Spannen der
Einzelelemente (2) die durch Mitnahme eintretende
Längsbewegung des Keils (5) durch einen An-
schlag begrenzt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einzelelemente (2) bei längeren
Spannwegen in aufeinanderfolgenden Stufen frei-
gelegt werden, nämlich in einer ersten Stufe durch
Abschälen und Entfernen des Kunststoff-Mantels
(4) und in einer zweiten Stufe durch Zurückhalten
und Stauchen des Kunststoff-Mantels (4).

7. Verankerungsvorrichtung zum Einbauen und Span-
nen eines freigespannten Zugglieds (1) mit kunst-
stoffummantelten Einzelelementen (2) und zum
Durchführen des Verfahrens nach Anspruch 1 mit
einer gegenüber dem Bauwerk abstützbaren An-
kerscheibe mit einer Anzahl von Bohrungen (6) für
den Durchtritt der Einzelelemente (2) zur Veranke-
rung mittels Keilen (5), dadurch gekennzeichnet,
dass die den Anschlag für die Rückhaltung des
Kunststoff-Mantels (4) bildende Schulter an einer
Stirnseite (20a) eines jeweils ein Einzelelement (2)
im Bereich der Bohrungen (6) umgebenden Druck-
rohres (20) gebildet ist, das mit seiner gegenüber-
liegenden Stirnseite (20b) an dem Verankerungs-
keil (5) anliegt.

8. Verankerungsvonichtung mit einem Druckrohr (20)
nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Innendurchmesser des Druckrohres (20) dem
Außendurchmesser des jeweiligen Einzelelements
(2) und sein Außendurchmesser dem Innendurch-
messer der Bohrung (6) in der Ankerscheibe (7)
entsprechen.

9. Verankerungsvorrichtung zum Einbauen und Span-

nen eines freigespannten Zugglieds (1) mit kunst-
stoffummantelten Einzelelementen (2) und zum
Durchführen des Verfahrens nach Anspruch 1 mit
einer gegenüber dem Bauwerk abstützbaren An-
kerscheibe mit einer Anzahl von Bohrungen für den
Durchtritt der Einzelelemente zur Verankerung mit-
tels Keilen, dadurch gekennzeichnet, dass die
den Anschlag für die Rückhaltung des Kunststoff-
Mantels (4) bildende Schulter (6d) am Grunde einer
sacklochartigen Erweiterung (6c) der Bohrungen
(6) für die Einzelelemente (2) in der Ankerscheibe
(7) gebildet ist.

10. Verankerungsvorrichtung zum Einbauen und Span-
nen eines freigespannten Zugglieds (1) mit kunst-
stoffummantelten Einzelelementen (2) und zum
Durchführen des Verfahrens nach Anspruch 1 mit
einer gegenüber dem Bauwerk abstützbaren An-
kerscheibe mit einer Anzahl von Bohrungen für den
Durchtritt der Einzelelemente zur Verankerung mit-
tels Keilen, dadurch gekennzeichnet, dass die
den Anschlag für die Rückhaltung des Kunststoff-
Mantels (4) bildende Schulter an einem der Anker-
scheibe (7) bauwerksseitig nachgeordneten Ab-
standhalter (14) angeordnet ist, der mit Bohrungen
für den Durchtritt der Einzelelemente (2) versehen
ist.

Claims

1. Method for installing and tensioning a freely ten-
sioned tension member, for example a stay cable
for a cable-stayed bridge, an external tendon or
similar consisting of a bundle of plastic-sheathed in-
dividual elements of steel such as, for example,
wires, strands or similar, which are in each case an-
chored at the ends by means of wedges in an an-
chor plate, which is supported with respect to the
structure, wherein the individual elements are ex-
posed in the region of the anchorage, character-
ised in that, during the extension of each individual
element (2) occurring upon tensioning, the plastic
sheath (4) of the individual elements (2) is prevent-
ed from moving longitudinally by striking against a
shoulder (20a, 6d), which surrounds the element (2)
like a ring in the anchoring region, and is thereby
compressed.

2. Method according to Claim 1, characterised in that
precautionary measures are taken to bring the
wedge (5) into the anchoring position in the anchor
plate (7) against the restoring force of the com-
pressed plastic sheath (4) following tensioning.

3. Method according to Claim 2, characterised in that
the wedge (5) is pushed into its seat in the bore (6)
in the anchor plate (7) by an external longitudinal
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force while restraining the tensioned individual ele-
ment (2).

4. Method according to Claim 2, characterised in that
the individual element (2) is overtensioned by a cer-
tain amount, that the wedge (5) is fixed to the over-
tensioned individual element (2) and, upon de-
creasing the tensional force to the predetermined
value, is pulled by this element into its seat in the
bore (6) in the anchor plate (7).

5. Method according to any one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that the longitudinal movement of the
wedge (5) occurring through entrainment is limited
by a stop when tensioning the individual elements
(2).

6. Method according to Claim 1, characterised in
that, given relatively long tensioning distances, the
individual elements (2) are exposed in successive
stages, namely in a first stage by peeling off and
removing the plastic sheath (4) and in a second
stage by holding back and compressing the plastic
sheath (4).

7. Anchoring device for installing and tensioning a
freely tensioned tension member (1) with plastic-
sheathed individual elements (2) and for carrying
out the method according to Claim 1, with an anchor
plate, which can be supported with respect to the
structure, with a number of bores (6) for the pas-
sage of the individual elements (2) for anchoring by
means of wedges (5), characterised in that the
shoulder forming the stop for holding back the plas-
tic sheath (4) is formed at a front side (20a) of a
pressure tube (20) which in each case surrounds
an individual element (2) in the region of the bores
(6) and lies with its opposite front side (20b) against
the anchoring wedge (5).

8. Anchoring device with a pressure tube (20) accord-
ing to Claim 7, characterised in that the inside di-
ameter of the pressure tube (20) corresponds to the
outside diameter of the respective individual ele-
ment (2), and its outside diameter corresponds to
the inside diameter of the bore (6) in the anchor
plate (7).

9. Anchoring device for installing and tensioning a
freely tensioned tension member (1) with plastic-
sheathed individual elements (2) and for carrying
out the method according to Claim 1, with an anchor
plate, which can be supported with respect to the
structure, with a number of bores for the passage
of the individual elements for anchoring by means
of wedges, characterised in Lhat the shoulder (6d)
forming the stop for holding back the plastic sheath
(4) is formed at the bottom of a widening (6c), like

a blind hole, of the bores (6) for the individual ele-
ments (2) in the anchor plate (7).

10. Anchoring device for installing and tensioning a
freely tensioned tension member (1) with plastic-
sheathed individual elements (2) and for carrying
out the method according to Claim 1, with an anchor
plate, which can be supported with respect to the
structure, with a number of bores for the passage
of the individual elements for anchoring by means
of wedges, characterised in that the shoulder
forming the stop for holding back the plastic sheath
(4) is disposed at a distance piece (14) which is dis-
posed after the anchor plate (7) on the structure
side and is provided with bores for the passage of
the individual elements (2).

Revendications

1. Procédé de pose et de mise en tension d'un élé-
ment de tension libre, par exemple un hauban des-
tiné à un pont à haubans, un élément externe de
précontrainte ou similaire constitué d'un faisceau
d'éléments individuels en acier gainés de plastique
tels que des fils d'acier, des torons ou similaires, qui
sont ancrés aux extrémités à l'aide de clavettes
d'ancrage dans une plaque d'ancrage soutenue à
l'opposé de l'ouvrage, dans lequel les éléments in-
dividuels sont mis à nu dans la zone d'ancrage, ca-
ractérisé en ce que la gaine plastique (4) des élé-
ments individuels (2) est, lors de l'allongement de
chaque élément (2) au moment de la mise sous ten-
sion, entravée dans son mouvement longitudinal et
par conséquent comprimée par butée sur un épau-
lement circulaire (20a, 6d) entourant l'élément (2)
dans la zone d'ancrage.

2. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que des dispositions sont prises afin de mettre la
clavette d'ancrage (5) en position d'ancrage dans
la plaque d'ancrage (7) après la mise sous tension
contre la force de rappel de la gaine plastique (4)
comprimée.

3. Procédé selon la revendication 2 caractérisé en ce
que la clavette d'ancrage (5) soit appuyée dans son
logement dans le perçage (6) dans la plaque d'an-
crage (7) par une force longitudinale extérieure,
l'élément individuel (2) sous tension restant main-
tenu.

4. Procédé selon la revendication 2 caractérisé en ce
que l'élément individuel (2) est soumis, dans une
certaine proportion, à une tension excessive de ma-
nière à ce que la clavette d'ancrage (5) se fixe sur
l'élément individuel (2) trop tendu et qu'au relâche-
ment de l'effort de tension à la valeur préalablement
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définie, ce dernier soit tiré dans son logement dans
le perçage (6) dans la plaque d'ancrage (7).

5. Procédé selon l'une des revendications 1 à 4 ca-
ractérisé en ce que le mouvement longitudinal de
la clavette d'ancrage (5) survenant par entraîne-
ment lors de la mise sous tension des éléments in-
dividuels (2) est limité par une butée.

6. Procédé selon la revendication 1 caractérisé en ce
que les éléments individuels (2) sont, lors de mises
sous tension de grandes longueurs, mis à nus par
étapes successives, à savoir au cours d'une pre-
mière étape, par pelage et enlèvement de la gaine
plastique (4) et au cours d'une seconde étape en
retenant et comprimant la gaine plastique (4).

7. Dispositif d'ancrage pour la pose et la mise en ten-
sion d'un élément de tension (1) libre constitué
d'éléments individuels (2) gainés de plastique et
pour la mise en oeuvre du procédé selon la reven-
dication 1 comportant une plaque d'ancrage pou-
vant être soutenue à l'opposé de l'ouvrage présen-
tant un certain nombre de perçages (6) permettant
le passage des éléments individuels (2) afin de les
ancrer au moyen de clavettes d'ancrage (5) carac-
térisé en ce que l'épaulement formant une butée
pour retenir la gaine plastique (4) est constitué sur
une face frontale (20a) d'un tube sous pression (20)
entourant chaque élément individuel (2) au niveau
des perçages (5), lequel tube sous pression (20) est
adjacent par sa face frontale opposée (20b) à la cla-
vette d'ancrage (5).

8. Dispositif d'ancrage avec un tube sous pression
(20) selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le diamètre intérieur du tube sous pression (20)
corresponde au diamètre extérieur de l'élément in-
dividuel (2) en question et son diamètre extérieur,
au diamètre intérieur du perçage (6) dans la plaque
d'ancrage (7).

9. Dispositif d'ancrage pour la pose et la mise en ten-
sion d'un élément de tension (1) libre constitué
d'éléments individuels (2) gainés de plastique et
pour la mise en oeuvre du procédé selon la reven-
dication 1 comportant une plaque d'ancrage pou-
vant être soutenue à l'opposé de l'ouvrage présen-
tant un certain nombre de perçages permettant le
passage des éléments individuels afin de les ancrer
au moyen de clavettes d'ancrage caractérisé en
ce que l'épaulement (6d) formant la butée pour re-
tenir la gaine plastique (4) est formé à la base d'un
élargissement (6c) de type trou borgne aménagé
dans les perçages (6) destinés aux éléments indi-
viduels (2) dans la plaque d'ancrage (7).

10. Dispositif d'ancrage pour la pose et la mise en ten-

sion d'un élément de tension (1) libre constitué
d'éléments individuels (2) gainés de plastique et
pour la mise en oeuvre du procédé selon la reven-
dication 1 comportant une plaque d'ancrage pou-
vant être soutenue à l'opposé de l'ouvrage présen-
tant un certain nombre de perçages permettant le
passage des éléments individuels afin de les ancrer
au moyen de clavettes d'ancrage caractérisé en
ce que l'épaulement formant la butée pour retenir
la gaine plastique (4) est disposé sur un écarteur
(14) situé dans le prolongement, côté ouvrage,
après la plaque d'ancrage (7), qui est muni de per-
çages permettant le passage des éléments indivi-
duels (2).
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